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Profil-Verbindungstechnik GmbH & Co. KG p 398O - R/Sr 

Verfahxen zur Erze ngung einer elektrisch leitenden Verbindung zwiscrieri 
einer elektrisch en Anschlusseinrichtung wie ein Kabelschuh und einem. 
Blechteil. Befestigungselement und Zusammenbauteil 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung einer 
elektrisch leitenden Verbindung zwischen einer, eine Ausnehmung auf- 
weisenden elektrischen Anschlusseinrichtung wie ein Kabelschuh und 
einem Blechteil, bei dem ein hohles Befestigungselement mit dem Blechteil 
verdrehfest vernietet wird.und hierdurch eine elektrisch leitende Verbin- 
dung zwischen Befestigungselement und Blechteil erzeugt wird und das so ' 
hergestellte Zusammenbauteil anschliefiend mit einer elektrisch nicht 
leitenden oder schlecht leitenden Schutzbeschichtung, wie beispielsweise 
eine Lackschicht oder eine Pulverbeschichtung, versehen wird. Ferner 
betrifft die Erfindung ein Befestigungselement zur Anwendung des Verfah- 
rens und ein Zusammenbauteil bestehend aus dem Befestigungselement 
und einem Blechteil. 

Ein Befestigungselement der eingangs genannten Art ist beispielsweise 
aus der EP-A-539743 bekannt. 

Das Zusammenbauteil, welches entsteht, wenn das Befestigungselement 
an einem Blechteil angebracht ist, kann entsprechend dem eingangs 
genannten Verfahren mit einer Schutzbeschichtung, wie beispielsweise 
eine Lackschicht oder Pulverbeschichtung, versehen werden. Dies ist in 
der EP-A-539743 nicht ausdrucklich beschrieben. 



Das Mutterelement gemaJS EP-A-539793 kann nicht selbststanzend in ein 
Blechteil eingebracht werden, sondern das Blechteil mulS vorgelocht wer- 
den. Weiterhin umfafit die Blechvorbereitung bei der EP-A-539793 die 
Erzeugung einer axial vorstehenden Ringlippe in das Blechteil, die eine 
Offnung begrenzt, in die der Nietabschnitt des Befestigungselementes 
hineingefiihrt werden mu£. Bei dieser Operation steht die Ringlippe auf 
der Seite des Blechteils vor, von der das Befestigungselement eingebracht 
wird. Die vorstehende Lippe mit der vorgefertigten Offnung bedeutet in der 
Praxis, dafi das Befestigungselement mit hoher Genauigkeit in bezug auf 
das Blechteil ausgerichtet werden mu£, urn die ordnungsgemaJSe Anbrin- 
gung des Befestigungselementes sicherzustellen. 



Ferner besteht bei dem Zusammenbauteil, das entsteht, wenn ein Befesti- 
gungselement nach der EP-A-539793 an ein Blechteil angebracht ist, das 
Problem, dass die auf das Zusammenbauteil aufgebrachte Schutzbe- 
schichtung es schwierig macht, eine elektrisch leitende Verbindung von 
einem Kabelschuh zum Zusammenbauteil zu erzeugen. Es musste die 
Schutzbeschichtung arbeitsintensiv von der kritischen SteUe entfernt 
werden oder es musste, ebenfalls arbeitsintensiv, an der SteUe, wo der 
Kabelschuh angebracht werden soil, das Bauteil so abgedeckt werden, 
dass die sich dort ablagernde Schutzbeschichtung mit der Abdeckung 
entfernt werden kann. Ungunstig bei diesem Verfahren ist weiterhin, dass 
bei Entfernung der Abdeckung freigelegte Oberflachenbereiche des Befes- 
tigurigselements existieren, die nicht mehr mit der Schutzbeschichtung 
versehen sind und langfristig korrodieren konnen. Dies ist nicht nur 
iinansehnUch, sondern die fortsetzende Korrosion kann zu einer uner- 
wunschten Verschlechterung des elektrischen Kontakts zwischen der 
Anschlusseinrichtung und dem Befestigungselement fu'hren. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfmdung ist es, ein Verfahren bzw. ein Befesti- 
gungselement und ein Zusammenbauteil der eingangs genannten Art so 
zu verbessern, dass eine qualitativ hochwertige elektrische Verbindung 
zwischen der elektrischen Aiischlusseinrichtung und dem Blechteil kos- • 
tengunstig erreichbar ist, ohne dass die Schutzbeschichtung die Qualitat 
der elektrischen Verbindung beeintrachtigt und ohne dass aufwendige 
Mafinahmen ergriffen werden mtissen, urn die Schutzbeschichtung zu 
entfernen. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaS ein Verfahren der ein- 
gangs genannten Art vorgesehen, dass sich dadurch auszeichnet, dass im 
Bereich der Stirnseite des Befestigungselements, an dem die elektrische 
Anschlusseinrichtung angebracht wird, eine Aufnahme fur die elektrische 
Anschlusseinrichtung ausgebUdet wird, die eine Verdrehung der An- 
schlusseinrichtung gegeniiber dem Befestigungselement bzw. dem Blech- 
teil verhindert und dass eine Gewinde formende oder schneidende 
Schraube durch die Ausnehmung der elektrischen Anschlusseinrichtung 
und in das hohle Befestigungselement eingeschraubt wird und dort durch 
die Einschraubbewegung ein Gewinde formt bzw. schneidet. 

Ferner wird erfmdungsgemaS ein Befestigungselement zur elektrisch 
leitfahigen Anbringung einer elektrischen Anschlusseinrichtung wie ein 
Kabelschuh an ein Blechteil vorgesehen, dass sich dadurch auszeichnet, 
dass das hohle Befestigungselement einen Kopfteil und einen Nietab- 
schnitt aufweist, wobei der Nietabschnitt uber eine Anlageflache fur das 
Blechteil in den Kopfteil ubergeht und Verdrehsicherungsmerkmale an der 
Anlageflache und/oder am Nietabschnitt vorgesehen sind, wobei das hohle 
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Befestigungselement eine glatte Zyliriderbohrung aufweist an einer Stelle, 
an der ein Gewinde durch Eindrehen einer Gewinde schneidenden oder 
formenden Schraube auszubilden ist und dass an der dem Nietabschnitt 
abgewandten Stirnseite des Kopfteils eine Aufnahme fur die verdrehsiche- 
re Anbringung der elektrischen Anschlusseinrichtung an das Befesti- 
gungselement vorgesehen ist. 

Durch die Anbringung eines solchen Befestigungselements an ein Blech- 
teil ergibt sich erfindungsgemaS dann ein Zusammenbauteil bestehend 
aus einem Blechteil und einem an diesem liber eine Nietverbindung ange- 
brachten hohlen Befestigungselement, wobei das Befestigungselement 
mittels Verdrehsicherungsmerkmalen verdrehsicher am Blechteil befestigt 
ist und das Befestigungselement und das Blechteil gemeinsam mit einer 
elekttisch nicht leitenden oder schlecht leitenden Schutzbeschichtung 
beschichtet sind und ein elektrisch leitender Pfad zwischen dem Befesti- 
gungselement und dem Blechteil im Bereich der Nietverbindung und/ oder 
den Verdrehsicherungsmerkmalen vorgesehen ist. Das Zusammenbauteil 
zeichnet sich dadurch aus, dass das Befestigungselement eine glatte 
Zylinderbohrung zur Aufnahme einer Gewinde formenden oder schnei- 
denden Schraube aufweist und dass an der der Nietverbindung abge- - 
wsCndten Stirnseite des Befestigungselements dieses eine Aufnahme fur die 
verdrehsichere Anbringung der elektrischen Anschlusseinrichtung auf- 
weist. 

Das Befestigungselement wird bevorzugt selbststanzend an das Blechteil 
angebracht. D.h., dass entweder der Nietabschnitt als Stanz- und Nietab- 
schnitt ausgebildet sein kann oder ein rohrformiger Teil des Befestigungs- 
elements im Bereich des Nietabschnitts als Stanzeinrichtung benutzt 



werden kann, urn ein Loch in das Blechteil zu stanzen. Die Kraft, die 
erforderlich ist, um den Stanzvorgang durchzufuhren, kann beispielsweise 
wie tiblich bei der Anbringung von Befestigungselementen an Blechteile 
von einer Presse geHefert werden, die fur die Durchfuhrung des Anbrin- 
gungsverfahrens sorgt oder aber von einem Roboter oder andersartigen 
Werkzeugen zur Verfugung gestellt werden. Die Verwendung von Befesti- 
gungselementen in selbststanzenden Ausfuhrungen hat nicht nur den 
Vorteil, dass hierdurch ein Arbeitsschritt im Sinne der Vorlochung des 
Blechteils vermieden werden kann, sondern der Stanzvorgang sorgt fur 
saubere metallische Flachen am Befestigungselement und am Blechteil, 
die fur einen niedrigen tfbergangswiderstand zwischen dem Befestigungs- 
element und dem Blechteil sorgen, d.h. fur eine qualitativ hochwertige 
elektrische Verbindung an den entsprechenden Stellen. 

Durch die verdrehsichere Anbringung des Befestigungselements am 
Blechteil wird ferner im Bereich der Verdrehsicherungsmerkmale, die 
ublicherweise die Form von Rippen anfweisen und gegebenenfaUs zur 
Sicherstellung eines noch besseren elektrischen Obergangs zum Blechteil 
scharfkantig ausgefuhrt werden kc-nnen, eine hochwertige elektrische 
Verbindung zwischen dem Befestigungselement und dem Blechteil eben- 
falls erreicht. Wird nun das so erzeugte Zusammenbauteil mit einer elekt- 
risch nicht leitenden oder schlecht leitenden Schutzschicht versehen, 
werden die elektrisch leitenden Ubergangsbereich zwischen dem Zusam- 
menbauteil und dem Blechteil von aufien versiegelt, so dass Korrosion an 
diesen Stellen nicht zu befurchten ist. D.h. es entstehen zwischen dem 
Stanzabschnitt des Befestigungselements und dem Blechteil und zwischen 
den Verdrehsicherungsmerkmalen und dem Blechteil leitende Cbergange, 
wo die Elemente so dicht aneinander Hegen, dass ein Eindringen der 



Schutzbeschichtung an diesen Stellen nicht auftritt. Die Versiegelung des 
Zusammenbauteils durch die Schutzschicht verhindert auch, dass Sauer- 
stoff und Feuchtigkeit an diese leitenden Obergangen gelangt, wodurch 
Korrosion an diesen Stellen langfristig verhindert wird. 

Die Schutzbeschichtung bedeckt aber vollstandig die aufien liegenden • 
Oberflachenbereiche des Befestigungselements und durchdringt auch 
haufig die Bohrung des hohlen Befestigungselements, insbesondere dann, 
wenn elektrostatische Hilfsmittel bei der Lackierung verwendet werden. An 
dieser Stelle soli kurz erwahnt werden, dass die erwahnte Bohrung streng 
genommen nicht durch ein Bohrwerkzeug erzeugt werden muss, sondern 
konnte auch durch Kaltschlagwerkzeuge oder durch Stanzvorgange oder 
anderweitig erzeugt werden. Die Bezeichnung Bohrung ist daher so auszu- 
legen, dass sie nicht auf ein bestimmtes Herstellungsverfahren beschrankt 
ist. 



Durch die Verwendung einer Gewinde schneidenden oder formenden 
Schraube, urn die elektrische Anschlusseinrichtung an die freiliegende 
Stirnseite des Befestigungselements anzuschrauben, wird einerseits eine 
intensive, mechanische Bearbeitung der Bohrung des Befestigungsele- 
ments durch die Schraube erzeugt, so dass auch hier hochwertige elektri- 
sche Obergange zwischen der Schraube und dem Befestigungselement 
geschaffen werden. Etwaige, in der Bohrung vorhandene Schutzbeschich- 
tung wird zumindest stellenweise durch die Einschraubung der Schraube 
weggescharrt bzw. weggeschnitten und es entsteht ein erheblicher Kon- 
taktdruck zwischen Schraube und Befestigungselement, so dass auch in 
diesen Bereichen langfristig eine qualitativ hochwertige elektrische Ver- 
bindung vorliegt. Etwaige Reste von Schutzbeschichtungen, die im Bereich 



des. Gewindes gefangen werden, sorgen fur eine Abdichtung des Gewindes 
und tragen auch langfristig zum Korrosionsschutz bei. Es besteht keine 
Notwendigkeit die Schutzbeschichtung von der Stirnseite des Befesti- 
gungselements vor Anbringung der elektrischen Anschlusseinrichtung 
wegzukratzen oder anderweitig zu entfernen. Die elektrische Anschluss- 
einrichtung sitzt auf ihrer einen Seite auf dieser Schutzbeschichtung an 
der Stirnseite des Befestigungselements auf, der Kopf der Schraube bildet 
aber eine qualitativ hochwertige elektrische Verbindung zur elektrischen 
Anschlusseinrichtung. Dadurch, dass die elektrische Anschlusseinrich- 
tung verdrehsicher am Befestigungselement gehalten ist, entsteht zwi- 
schen dem Kopf der Schraube und der elektrischen Anschlusseinrichtung 
wahrend des Festziehens der Schraube ein gewisser Schlupf, der an dieser 
Stelle fur frische metaUische Oberflachen sorgt, so dass auch hier eine 
hochwertige elektrische Verbindung entsteht. 

Die elektrisch leitfahige Verbindung fuhrt also von der elektrischen An- 
schlusseinrichtung iiber die Schraube in das Befestigungselement im 
Bereich des Gewindes hinein und vom metalHschen Befestigungselement 
iiber die Verdrehsicherungsmerkmale und Oberflachenbereiche im Be- 
reich des Stanzloches im Blechteil in das Blechteil hinein. Das Blechteil 
wird ublicherweise dann in eine Karosserie oder in ein Gehause eingebaut, 
die als Masse bezeichnet werden konnen. 

Dadurch, dass eine Gewinde formende oder schneidende Schraube zur 
Anwendung gelangt und die Bohrung des hohlen Befestigungselements 
wenigstens zum Teil mit Schutzbeschichtung belegt sein kann, entsteht 
bei der Anbringung der Schraube eine erhebliche Reibung. zwischen 
Schraube und Befestigungselement, so dass erhebliche Drehmomente auf 
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das Befestigungselement ausgeubt werden. Die Verdrehsicherung zwi- 
schen dem Befestigungselement und dem Blechteil muss daher so ausge- 
legt werden, dass sie solche Drehkrafte aushalten kann. Auch fuhrt die 
Anbringung der entsprechenden Drehkrafte uber das verwendete Werk- 
zeug haufig zu einem ausgepragten Auskntipfmoment am Element selbst, 
so dass die Verbindung zwischen dem Befestigungselement und dem 
Blechteil gegen solche Ausknupfmomente sicher sein soil, d.h. es soil ein 
erheblicher Ausknupfwiderstand vorliegen. 

Dieser Forderung wird ein Befestigungselement gerecht, das sich dadurch 
auszeichnet, dass dafi ein rohrformiger Fuhrungsabschnitt konzentrisch 
zum rohrformigen Nietabschnitt und radial innerhalb diesem angeordnet 
ist, wobei zwischen dem Fuhrungsabschnitt und dem Nietabschnitt ein 
Ringspalt vorgesehen ist und der Fuhrungsabschnitt uber das freie Ende 
des Nietabschnittes hinausragt. 

Dadurch, dafi ein rohrformiger Fuhrungsabschnitt konzentrisch zum 
rohrformigen Nietabschnitt und radial innerhalb diesem angeordnet ist, 
. wobei der Fuhrungsabschnitt uber das zweite Ende des Nietabschnittes 
hinausragt, wird erfindungsgemaS bei der Anwendung des Befestigungs- 
element mit einem vorgelochten Blech dafur gesorgt, daS sich der Fuh- 
rungsabschnitt in das Loch des vorgelochten Blechs hineinbewegt und 
gegebenenfalls unter Ausweitung des Loches fur eine Zentrierung des 
Befestigungselementes gegenuber dem vorgefertigten Loch bzw. aufgewei- 
teten vorbereiteten Loch sorgt. Da der Fuhrungsvorgang vor der anschUe- 
fienden Aufweitung des Loches durch den Nietabschnitt und der an- 
schlieSenden Umbordelung des Nietabschnittes stattfindet, wird auch 
sichergestellt, dalS stets eine hochwertige mechanische und elektrische 
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Verbindung zwischen dem Befestigungselement und dem Blechteil zu- 
stande kommt. 



SoUte eine Vorlochung des Blechteils vorgesehen werden, was grundsatz- 
lich moglich, jedoch nicht bevorzugt ist, kann diese Vorlochung auch so 
vorgenommen werden, daS auf der Seite des Bleches, von der das Befesti- 
gungselement eingefuhrt wird, keine vorstehende Ringlippe vorliegt, was 
ebenfalls die Ausrichtung des Befestigungselementes mit dem Blechteil 
erleichtert. 



Besonders gunstig bei der vorHegenden Erfindung ist es, dafi der Fuh- 
rungsabschnitt des Befestigungselementes als Stanzabschnitt ausgebildet 
werden kann, wodurch das Befestigungselement selbststanzend in das 
Blechteil eingebracht werden kann, so dafc eine Vorlochung uberhaupt 
nicht notwendig ist und die Forderungen an die Ausrichtung des Befesti- 
gungselementes mit dem Blechteil noch geringer werden. Durch die 
selbstanzende Ausbildung des Befestigungselementes wird auch eine 
preisgunstige Herstellung des Zusammenbauteils erreicht, da die Operati- 
on der Vorlochung des Blechteils entfallt. Hierdurch wird auch das Ver- 
fahren zur Anbringung des Befestigungselementes an das Blechteil verein- 
facht. 

An dieser Stelle soil kurz auf die DE-C-3446978 und die,DE-C-3447006 
hingewiesen werden. Die DE-C-3446978 beschreibt unter anderem ein 
Mutterelement, das selbststanzend in ein Blechteil eingebracht wird, 
wahrend die DE-C-3447006 ein ahnlich konzipiertes Bolzenelement offen- 
bart. Weder das Mutterelement noch das Bolzenelement gemalS den oben 
genannten deutschen Patenten hat einen Fuhrungsabschnitt zusatzlich 
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zum Nietabschnitt, so dafc der Nietabschnitt sowohl die Stanzfunktion als 
auch die Nietfunktion ausiiben muS, was schlieSlich komplizierter ist und 
strengere Anforderungen an. den Nietabschnitt und an die verwendete 
Matrize stellt, als bei der oben bezeichneten Anordnung mit getrennten 
Niet- und Stanzabschnitten der Fall ist. Dennoch kann ein Befestigungs- 
element mit einem Stanz- und Nietabschnitt zum Zwecke der vorliegenden 
Erfindung ausgenutzt werden, wie spater naher erlautert wird. 

Besonders bevorzugt ist es, wenn das freie Ende der Wandung des ring- 
formigen Nietabschnitts, in einer axialen Schnittebene gesehen, sowohl 
auf der radial auSeren Seite als auch auf der radial inneren Seite gerundet 
ist und beispielsweise eine halbkreisformige oder pfeilspitzartige Form 
aufweist. 



Wie bereits angedeutet, fuhrt der Fuhrungsabschnitt des Befestigungs- 
elementes beim Anbringen des Befestigungselementes an ein Blechteil zu 
einer konusformigen Vertiefung im Blechteil, und zwar bei einem vorge- 
lochten Blechteil bei der Aufweitung des Loches durch den Fuhrungsab- 
schnitt und bei einer selbststanzenden Ausfuhrungsform des Befesti- 
gungselementes vor dem Heraustrennen eines Stanzbutzens durch den als 
Stanzabschnitt ausgebildeten Fuhrungsabschnitt, wobei die konusformige 
Vertiefung dann vom Nietabschnitt aufgeweitet wird. Die gerundete Aus- 
bildung der aufieren Wandung des Nietabschnittes im Bereich seines 
freien Endes ist eine gunstige Form fur die weitere Aufweitung des Loches 
und der entsprechenden Verformung der konusformigen Wandung der 
Vertiefung. Die gerundete Form auf der inneren Seite des freien Endes des 
Nietabschnittes hilft dagegen bei der Umbordelung des Nietabschnittes, 
was in einer entsprechend konkav gewolbten Ringflache der Matrize er- 



folgt. Diese Form ermoglicht auch, da& der Ringspalt moglichst klein 
gehalten werden kann, ohne den Vorgang der Umbordelung des Nietab- 
schnitts zu beeintrachtigen. Dadurch, dafi der Ringspalt moglichst klein 
gehalten werden kann und sogar 0' mm betragen kann (was bedeutet, daS 
die innere Wandung des Nietabschnittes an dem aufceren Umfang des 
Fuhrungsabschnittes anliegt), kann der Durchmesser des Befestigungs- 
elementes als Ganzes moglichst klein gehalten werden, wodurch Material 
gespart und Kosten gesenkt werden konnen. 

Der Ringspalt weist vorzugsweise eine radiale Abmessung im Bereich 
zwischen 0 mm und etwa 3 mm. 

Der Ringspalt geht vorzugsweise in einem axialen Abstand vor der ring- 
formigen Anlageflache auf der Nietabschnittsseite der ringformigen Aufla- 
geflache zu Ende. Diese Ausbildung fuhrt zu einer stabilen Anbindung des 
Nietabschnittes an dem Kopfteil des Elementes und begunstigt eine feste 
Anbringung des Befestigungselementes am Blechteil. 

Wenn der Fuhrungsabschnitt als Stanzabschnitt ausgebildet ist, weist er 
vorzugsweise eine ringformige Schneidkante an seinem der Anlageflache 
abgewandten Stirnende auf und diese Schneidkante wirkt mit einer ent- 
sprechend geformten Schneidkante einer mittleren Bohrung einer Matrize 
zusammen, um einen sauberen Stanzbutzen aus dem Blechteil bei der 
Anbringung des Befestigungselementes am Blechteil herauszustanzen. 

Besonders bevorzugt ist es, wenn Verdrehsicherungsmerkmale im Bereich 
der ringformigen Auflageflache und/oder am Nietabschnitt und/oder an 
der Mantelflache des Kopfteils benachbart zur Auflageflache angeordnet 
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sind. Wenn die Verdrehsicherungsmerkmale im Bereich der Mantelflache 
des Kopfteils vorgesehen sind, so konnen diese durch eine polygonale oder 
genutete Form der Mantelflache erzeugt werden. Die Verdrehsicherungs- 
merkmale im Bereich der ringformigen Auflageflache und/oder am Nietab- 
schnitt und gegebenenfaUs an der Mantelflache konnen durch Nasen oder 
durch rillenformige Vertiefungen gebildet sein. 

Wenn Verdrehsicherungsnasen vorgesehen sind, konnen diese erhaben an 
der Auflageflache und am Nietabschnitt im Bereich des Oberganges von 
der Auflageflache in den Nietabschnitt vorliegen. 

Die Aufnahme fur die elektrische Anschlusseinrichtung ist vorzugsweise 
durch mindestens einen uber die Stirnseite des Befestigungselements 
hinausragenden Vorsprung gebildet. Hier reicht ein beispielsweise als 
Lappen ausgebildeter Vorsprung, urn eine Verdrehung der elektrischen 
Anschlusseinrichtung, beispielsweise in Form eines Kabelschuhs, zu 
verhindern, da bei anfanglicher Verdrehung des Kabelschuhs der An- 
schlussbereich fur das Kabel dann in Anlage gegen eine Flanke des Vor- 
sprungs bzw. des Lappens gerat und eine weitere Verdrehung der elektri- 
schen Anschlusseinrichtung verhindert. Noch gunstiger ist es, wenn das 
Befestigungselement mit zwei Vorsprxingen ausgefuhrt wird, die durch 
zwei voneinander einen Abstand aufweisende Lappen gebildet sind, die 
seitlich der Bohrung des hohlen Befestigungselements angeordnet sind. 
Der Bereich des Kabelschuhs, der die Kabel aufnimmt, kann dann zwi- 
schen den zwei Lappen positioniert werden und die relative Verdrehung 
zwischen dem Kabelschuh und dem Befestigungselement auf ein Mini- 
mum begrenzt werden, die durch den Abstand zwischen den beiden Lap- 
pen bestimmt ist. Andererseits werden durch die zwei Lappen zwei offene 
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Bereiche geschaffen, in die der Kabelanschlussbereich des Kabelschuhs 
wahlweise angeordnet werden kann. Selbstverstandlich konnen mehrere 
Vorsprunge vorgesehen werden, wodurch mehrere offene Bereiche zwi- 
schen jeweils zwei Lappen geschaffen werden, so dass mehrere mogliche 
5 Orientierungen eines Kabelschuhs vorliegen. 

Der Vorsprung kann sich urn die Bohrung des Befestigungselements 
herum erstrecken und im Aufcenumriss polygonal ausgefuhrt werden. 
Beispielsweise kommen AuSenumrisse in dreieckiger, quadratischer, 
0 hexagonaler oder achteckiger Form in Frage, wobei die achteckige Form 
besonders bevorzugt wird, da sie mehrere mogliche Orientierungen eines 
entsprechend ausgebildeten Kabelschuhs zulasst. 

Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen des erfindungsgemaSen Verfah- 
15 rens des Befestigungselements 

Befestigungselement sowie des Zusammenbautens ergeben sich aus den 
beigefugten Unteranspriichen sowie der weiteren Beschreibung von Aus- 
fuhrungsbeispielen. 

Die Erfindung wird nachfolgend natter erlautert anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen r unter Bezugnahme auf der Zeichnungen, welche zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines erfindungsgemaSen hohlen Befesti- 

gungselements, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf das obere Stirnenede des Befestigungs- 

elements der Fig. 1, 
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Fig. 3 eine perspektivische Darstellung des Befestigungselements 

der Figuren 1 und 2, 

Fig. 4 eine teilweise in Langsrichtung geschnittene Darstellung des 

Befestigungselements der Figuren 1 bis 3 im Ausgangsstadi- 
xim der Anbringung des Befestigungselements an ein Blechteil 
unter Anwendung einer Matrize, 

Fig. 5 eine Darstellung ahnlich der Fig. 4, jedoch zu einer spateren 

Phase der Anbringung des Befestigungselements am Blechteil, 

Fig. 6 eine Darstellung ahnlich der Fig. 5, jedoch in einem noch 

spateren Stadium der Anbringung des Befestigungselementes 
an ein Blechteil, 

Fig. 7 eine Darstellung ahnlich der Fig. 6 nach Fertigstellung der 

Anbringung des Befestigungselementes am Blechteil und 

Fig. 8 das Zusammenbauteil der Fig. 7 nach der Entfernung aus 

dem Werkzeug zur Herstellung des Zusammenbauteils. 

Fig. 9 eine alternative Ausfuhrung eines Befestigungselements ahn- 

lich dem Befestigungselement der Fig. 1-8, jedoch mit einer 
anderen Aufnahme fur die elektrische Anschlusseinrichtung, 
wobei die Fig. 9 das Element teils in Seitenansicht, teils in ei- 
nem Langsschnitt zeigt, 
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eine Draufsicht auf die Unterseite des Befestigungselements 
der Fig. 9, 

eine perspektivische Darstellung des Befestigungselements 
der Fig. 9 und 10, 

eine Seitenansicht des Befestigungselements der Fig. 9, 10 
und 11, 

das Detail Z in Fig. 9, 

das Befestigungselement der Fig. 9 an einem Blechteil ange- 
bracht, 

das Zusammenbauteil der Fig. 14 mit einer elektrischen An- 
schlusseinrichtung, die uber eine Schraube an das Befesti- 
gungselement befestigt ist, 

eine Draufsicht auf die elektrische Anschlusseinrichtung der 
Fig. 15 vor der Anbriiigung am Befestigungselement der Fig. 
15, 

eine Darstellung einer weiteren Ausfuhrungsform eines erfin- 
dungsgemafien Befestigungselements teilweise in Seitenan- 
sicht und teilweise in einer langs geschnittenen Ansicht, 

eine Draufsicht auf die Oberseite des Befestigungselements 
der Fig. 17 und 
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Fig. 19 das Befestigungselement der Fig. 17 und 18 nach der Anbrin- 
gung an ein Blechteil. 

Bezug nehmend auf die Figuren 1 bis 4 ist das dort gezeigte Befestigungs- 
element 10 mit einem eine ringformige Auflageflache 12 aufweisenden 
Kopfteil 14 und' einem rohrformigen auf der Seite der Auflageflache 12 des 
Kopfteils 14 vorgesehenen vom Kopfteil 14 weg erstreckenden Nietab- 
schnitt 16 versehen. Das Befestigungselement weist eine mittlere Langs- 
achse 1 1 auf. 



Ein.rohrformiger Fuhrungsabschnitt 18 ist konzentrisch zum rohrformi- 
gen Nietabschnitt 16 und radial innerhalb diesem angeordnet, wobei 
zwischen dem Fuhrungsabschnitt 18 und dem Nietabschnitt 16 ein Ring- 
spalt 20 vorgesehen ist, der nur aus Fig. 4 ersichtiich ist. 

Wie ebenfalls aus Fig. 4 ersichtiich, ist das freie Ende 22 der Wandung 
des ringformigen Nietabschnittes 16 in der axialen Schnittebene der Fig. 4 
gesehen sowohl auf der . radial aufieren Seite 24 als auch auf der radial 
inneren Seite 26 gerundet und hat hier eine gerundete pfeilspitzartige 
Form. Die Spitze der pfeilspitzartigen Form konnte aber ebenfalls gerundet 
sein, wodurch sich eine halbkreisformige Form ergeben wurde, die aber 
nicht gezeigt ist 

In der Darstellung der Fig. 4 weist der Ringspalt eine radiale Abmessung 
von 0 mm auf, d.h. der Nietabschnitt liegt am Fuhrungsabschnitt 18 an, 
ist aber erst mit dem Fuhrungsabschnitt 18 dort verbunden, wo der Ring- 
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spalt 20 in einem kurzem axialen Abstand "a" vor der ringformigen Aufla- 
geflache 12 zu Ende geht. 

Das Befestigungselement der Figuren 1 bis 4 wird ubUcherweise durch ein 
Kaltschlagverfahren hergestellt, dessen Grundzuge an sich gut bekannt 
sind. Zur Herstellung des eng am Fuhrungsabschnitt anliegenden Nietab- 
schnittes kann es notwendig sein, den Nietabschnitt erst mit einem gewis- 
sen radialen Abstand vom Fuhrungsabschnitt durch Kaltschlagen herzu- 
stellen und anschliefiend in einer weiteren Phase des Kaltschlagverfahrens 
den Nietabschnitt an den Fuhrungsabschnitt anzudrucken oder den 
Fuhrungsabschnitt bis zur Anlage an den Nietabschnitt aufzuweiten oder 
die Verkleinerung des radialen Abstandes durch eine Kombination der 
beiden Mafinahmen zu erreichen. Gunstig ist es, wenn der Ringspalt 20 
einen moglichst geringen radialen Breite aufweist, da dies zu eiher kom- 
pakten Ausbildung des Befestigungselementes fiihrt und Material spart. 

Der Fuhrungsabschnitt 18 ist hier als Stanzabschnitt ausgebildet und 
weist eine ringformige Schneidkante 28 an seinem der Auflageflache 12 
abgewandten Stirnende, d.h. an seinem freien Ende auf. 

Die Figuren 1 bis 4 zeigen weiterhin Verdrehsicherungsmerkmale 30 im 
Bereich der ringformigen Auflageflache 12 und am Nietabschnitt 16 auf, 
wobei. die Verdrehsicherungsmerkmale hier durch Nasen gebildet sind, die 
erhaben an der. Auflageflache 12 und am Nietabschnitt 16 im Bereich des 
ttberganges von der Auflageflache in den Nietabschnitt 16 vorliegen. Die 
hier gezeigten Verdrehsicherungsnasen sind mit Seitenflanken 30 und 32 
versehen, die in in Langsrichtung des Elementes sich erstreckenden Ebe- 
nen liegen. Die in Fig. 1 und 4 bei 34 und 36 scharfkantig ausgebildeten 
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Verdrehsicherungsnasen konnen hier stattdessen mit gerundeten Kanten 
versehen werden. Die Verdrehsicherungsnasen konnten auch durch Ver- 
tiefungen in der Auflageflache bzw. inx Nietabschnitt realisiert werden. 
Auch bestunde die Moglichkeit der Mantelflache 36 des Kopfteils 14 eine 
polygonale oder genutete Form zu geben. Das hohle Befestigungselement 
weist eine glatte Zylinderbohrung auf, die koaxial zur Langsachse 1 1 des 
Befestigungselements angeordnet ist und in diesem Beispiel teilweise im 
Fuhrungsabschnitt 18 vorliegt. 



Der Durchmesser der glatten Zylinderbohrung ist so bemessen, dass 
durch das Eindrehen einer Gewinde schneidenden oder Gewinde formen- 
den Schraube, wie beispielsweise anhand der Fig. 15 naher erlautert wird, 
ein Gewinde der gewunschten GroSe entsteht. Fur ein M8-Gewinde wird 
beispielsweise der Durchmesser mit 7,55 fur eine Gewinde formende 
15 Schraube gewahlt. Fur Gewinde schneidende Schrauben konnen ebenfalls 
die ublicherweise vorgegebenen Abmessungen gewahlt werden. 

Eine weitere Besonderheit des hohlen Befestigungselements der Figuren 1 
bis 4 ist in den zwei Lappen 40 zu sehen, die von der oberen Stirnseite des 
Elementes 10 hinausragen und dadurch erzeugt werden, daiS beim Kalt- 
schlagverfahren Material aus den Bereichen 42 nach oben geschoben 
wird, so daS an den Stellen 42 entsprechende Vertiefungen entstehen, 
wobei die Bezeichnung "nach oben" lediglich im Hinblick auf die Darstel- 
lung gemaS Fig. 1 zu verstehen ist und wie andere Ortsangaben in dieser 
Anmeldung nur bezogen auf die Figuren verwendet wird und keine raum- 
Uche Beschrankung des Erfindungsgegenstandes darstellt. Die Lappen 40 
sorgen dafur, dafi ein Kabelschuh auf das Befestigungselement mittels 
einer von oben eingesetzten Schraube befestigt werden kann, ohne da6 
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der Kabelschuh mit der Schraube bei der Anbringung der Schraube ge- 
dreht wird, da eirie Mitdrehung des Kabelschuhs durch die Lappen 40 
verhindert wird. 

5 Der eine elektrische Anschlusseinrichtung darstellende Kabelschuh Icann 
eine als Ose vorgesehene AnscWussflache, die eine kreisformige Ausneh- 
mung zur Aufnahme der erwahnten Schraube aufweist oder eine ebenfalls 
bekannte U-formige Ausnehmung aufweisen, die durch zwei Anschluss- 
schenkel begrenzt sind. In beiden Fallen ist ein von der Anschlussflache 
sich seitlich wegerstreckender Anschlussbereich vorgesehen, def ein Kabel 
halt, das iiblicherweise uber eine Quetschverbindung mit diesem An- 
schlussbereich Strom leitend befestigt ist. Die genaue Ausbildung der 
elektrischen Anschlusseinrichtung ist aber nicht auf solche Ausfuhrungen 
beschrankt und kann im Prinzip eine beliebige Form" aufweisen, ein- 
schUefiUch die Form von Blechteilen, beispielsweise solche, die aus einem 
Gehause eines elektrischen Gerates herausragen, wie beispielhaft in Fig. 
15 und 16 gezeigt. Es soil lediglich die Form der Aufnahme am Befesti- 
gungselement mit der Form der elektrischen Anschlusseinrichtung da- 
durch kompatibel sein, dass dib erwunschte Verdrehsicherung erreichit 
wird. 

Wie insbesondere aus der Fig. 4 ersichtlich, weist das Befestigungsele- 
ment 10 zylindrische Freiraume bzw. Aussparungen 44 und 46 oberhalb 
und unterhalb der glatten Zylinderbohrung 38 auf, wobei diese Freiraxome 
einen Durchmesser aufweisen, der ublicherweise geringfugig groSer be- 
messen wird als der Aufiendurchmesser einer Schraube, die in die Zylin- 
derbohrung 38 eingeschraubt wird. 
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Obwohl die Zylinderbohrung 38 hier teilweise im Kopfteil 14 und teilweise 
im Fuhrungsabschnitt 18 des Befestigungselements 10 angeordnet ist, 
konnte er auch vollstandig im Kopfteil oder vollstandig im Fuhrungsab- 
schnitt angeordnet werden. 

Die Fig. 4 zeigt das Befestigungselement 10 in einem ersten Stadium der 
Anbringung an ein Blechteil 50, wobei in der Darstellung der Fig. 4 das 
Blechteil 50 auf einer Matrize 52 abgestutzt wird und gegen die Matrize 52 
mittels eines ringformigen Niederhalters 54 gedruckt wird, wobei der 
Niederhalter 54 vorzugsweise, aber nicht zwangslaufig vorgesehen sein 
mufi. 

Die Darstellung gemaS Fig. 4 geht davon aus, dafi die Anbringung des 
Befestigungselements 10 an das Blechteil 50 in einer Presse erfolgt, wobei 
die Matrize 52 im unteren Werkzeug der Presse angeordnet ist (nicht 
gezeigt) und das Befestigungselement 10 mittels eines ebenfalls nicht 
gezeigten Setzkopfes auf das Blechteil 50 gedruckt wird, wobei der Setz- 
kopf an einer Zwischenplatte der Presse oder an einem oberen Werkzeug 
der Presse angebracht sein kann. Solche Setzkopfe und Niederhalter 54 
sind im Stand der Techhik bestens bekannt und werden hier daher nicht 
extra beschrieben. Es sollte aber zum Ausdruck gebracht werden,' dafi 
auch andere Anordnungen innerhalb einer Presse moglich sind. Bei- 
spielsweise kann die Matrize 52 in einer Zwischenplatte der Presse ange- 
ordnet sein, wobei der Setzkopf mit oder ohne Niederhalter dann am 
oberen Werkzeug der Presse angebracht wird. Auch ist es moglich, die 
Matrize 52 am oberen Werkzeug der Presse vorzusehen und den Setzkopf 
mit oder ohne Niederhalter dann auf einer Zwischenplatte der Presse oder 
auf dem unteren Werkzeug der Presse zu montieren, d.h. das Befesti- 



gungselement 10 in umgekehrter Richtung unterhalb des Blechteils 50 
anzubringen. 



Auch ist es durchaus moglich, das Befestigungselement 10 von einem 
Roboter oder unter Anwendung eines an sich bekannten C-GesteUs mit 
Dmckzylinder an das Blechteil 50 anzubringen, wobei der Roboter oder 
ein Hilfsroboter dann die Matrize 52 unterhalb des Blechteils halt und fur 
die Anbringung der erforderlichen Presskraft auf das Befestigungselement 
10 sorgt. 

In Fig. 4 ist eine zweiteilige Ausbildung der Matrize 52 gezeigt. Diese 
besteht aus einem auSeren ringformigen Matrizenteil 54 und einem inne- 
ren, ebenfalls ringformigen Matrizenteil 56 mit einer mittleren.Langsboh- 
rung 58, wobei in diesem Beispiel der inhere Matrizenteil 56 eine leicht 
konusformig verlaufende auSere Wand aufweist, die mit einer entspre- 
chend geformten konusformig verlaufenden inneren Wand 53 des auSeren 
Matrizenteils 54 zusammenarbeitet, so daS das obere Stirnende 60 des 
inneren Matrizenteils 56 unterhalb der oberen Stirnseite 62 des aulSeren 
Matrizenteils 54 zu liegen kommt und hierdurch eine Vertiefung 64 bildet. 
Das obere Stirnende 60 des inneren Matrizenteils 56 bildet somit die 
Bodenflache der Vertiefung 64 und weist im ubrigen eine ringformige 
konkav gewolbte Flache 66 auf. Die mittlere Bohrung 58 des mittleren 
Matrizenteils 56 weist einen Durchmesser auf, der geringfugig grofier ist 
als der Aufiendurchmesser des Fuhrungsabschnittes 18. Die Vertiefung 
64 weist einen Durchmesser auf, der etwas grofcer ist als der AuSen- 
durchmesser des Kopfteils 14 des Befestigungselementes 10 zuzuglich der 
doppelten Starke des Blechteils 50. 
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Sowohl das innere Matrizenteil 56 als auch dessen Bohrung 58, und auch 
das aufcere Matrizenteil 54 und die zwischen den beiden Matrizenteilen 
definierte Vertiefung 64, sind koaxial zur mittleren Langsachse 1 1 des 
Befestigungselementes 10 angeordnet. Die Matrize 52 konnte auch eintei- 
5 lig ausgefuhxt werden. 

Ausgehend von dem Stadium der Fig. 4 wird nunmehr entsprechend der 
Fig. 5, durch die Anbringung einer Kraft in Pfeilrichtung 70 auf die obere 
Stirnseite des Befestigungselementes 10 mittels des Setzkopfes z.B. in der 
Presse oder unter Anwendung eines Roboters und bei gleichzeitiger Ab- 
sttitzung der Matrize, das Befestigungselement 10 gegen das Blechteil 50 
gedruckt, wobei in Fig. 5 der wahlweise vorgesehene Niederhalter 54 der 
Darstellung halber weggelassen ist. 

Man sieht, dafi der Fuhrungsabschnitt das Blechteil gegen das obere 
Stirnende 60 des inneren Matrizenteils 56 gedruckt und das Blech zu 
einer konusformig verlaufenden Vertiefung 72 gezogen hat. In diesem 
Stadium hat die ringformige Schneidkante 28 des als Stanzabschnitt 18 • 
ausgebildeten Fuhrungsabschnittes noch nicht angefangen das Blechteil 
50 durchzuschneiden und das freie untere Stirnende 22 des Nietab- 
schnitts 16 hat das Blechteil 50 noch nicht beruhrt. 

Im weiteren Stadium der Fig. 6 hat der Fuhrungsabschnitt 18 einen 
Stanzbutzen 74 aus dem Boden der konusformigen Vertiefung des Blech- 
teils herausgetrennt und diesen teilweise durch die mittlere Bohrung 58 
der Matrize gedruckt, wobei diese mittlere Bohrung 58 auch leicht nach 
unten divergierend ausgebildet sein kann, damit der Stanzbutzen uber 
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dieser mittleren Langsbohrung durch Schwerkraft, gegebenenfalls mit 
pneumatischer Unterstutzung, entsorgt werden kann. 

Nach dem Heraustrennen des Stanzbutzens hat auch die gerundete Au- 
fienwand 64 am freien Ende des Nietabschnitts 16 die Wandung der 
konusformigen Vertiefung des Blechteils 50 von der mittleren Langsachse 
1 1 weggedriickt, d.h. die Wandung in eine etwas steilere Position gebracht 
und das Loch 76, das durch Heraustrennen des Stanzbutzens 74 ent- 
standen ist, so weit aufgeweitet, daiS das freie Ende des Nietabschnitts 1 6 
nunmehr durch das Loch 76 durchgedruckt werden kann, so daS die 
innere gekrummte Wandung 26 des freien Endes des Nietabschnitts in 
Beruhrung mit der ringformigen Vertiefung 66 gelangen kann, wodurch 
bei einer weiteren nach unten gerichteten Bewegung des Befestigungsele- 
mentes aufgrund des Druckes in Pfeilrichtung 70 der rohrformige Nietab- 
schnitts 16 zu einem Nietbordel 78 gemafi Fig. 7 umgebordelt wird, Durch 
diesen Umbordelungsvorgang wird das BlechteU 50 im Bereich der bishe- 
rigen konusformigen Vertiefung so verformt, dalS sie formschlussig zwi- 
schen der ringformigen Auflageflache 12 und dem umgebordelten Nietab- 
schnitt geklemmt wird. Gleichzeitig werden die Verdrehsicherungsnasen 
30 in das Blechmaterial hineingedruckt, so da£ auch e.ine Verdrehsiche- 
rung entsteht. Wenn die Verdrehsicherungsmerkmale durch entsprechen- 
de Vertiefungen gebildet sind, so wird das Blechmaterial in solche Vertie- 
fungen hineingedruckt, wodurch ebenfalls eine Verdrehsicherung ent- 
steht. 

Das Blechmaterial wird aber gleichzeitig teilweise in die Vertiefungen 42 
hineingedruckt, die durch die Ausbildung der Lappen 40 entstanden sind, 
so daiS auch in diesem Bereich eine Verdrehsicherung entsteht. Sollte das 
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Kopfteil 14 des Befestigungselementes'lO eine polygonale oder genutete 
oder gerippte Form aufweisen, so wird auch in diesem Bereich ein ent- 
sprechender FormschluS zwischen dem Blechteil und dem Befestigungs- 
element erzeugt. 

Man sieht aus Fig. 7, daS der Fuhrungsabschnitt 18 wahrend der Anbrin- 
gung des Befestigungselements 10 immer defer in die mittlere Bohrung 58 
des inneren Matrizenteils 56 hineinreicht, wodurch eine sichere Fuhrung 
des Befestigungselements erreicht wird. 

Das fertiggestellte Zusammenbauteil, bestehend aus dem Befestigungs- 
element 10 und dem Blechteil 50, ist dann in Fig. 8 dargestellt, nach der 
Entfernung aus dem Anbringungswerkzeug, d. h. aus der Presse oder aus 
dem Roboter oder andersartig konzipierten Anbringungswerkzeugen. 

Man sieht, da& der Fuhrungsabschnitt deutlich uber den ungebordelten 
Nietabschnitt 16 hinausragt. Es ist im ubrigen auch moglich, die Anord- 
nung so zu dimensionieren, da£ das Korperteil 14 noch weiter innerhalb 
der Vertiefung im Blechteil oder sogar voUstandig innerhalb dieser Vertie- 
fdng untergebracht ist. In dem fertiggestellten Zustand gemafi Fig. 8 kann 
das Zusammenbauteil insgesamt mit einer Schutzbeschichtung versehen 
werden und eine elektrische Anschlusseinrichtung, beispielsweise ein 
Kabelschuh, kann anschliefiend auf der oberen Stirnseite des Befesti- 
gungselements oder auf der unteren Stirnseite der Fig. 8 befestigt werden, 
d.h. die entsprechende Gewinde schneidende oder Gewinde formende 
Schraube kann von oben kommend in die Zylinderbohrung bei gleichzeiti- 
ger Ausbildung des GewindezyUnders eingebracht werden. Die Lappen 40, 
die hier vorgesehen sind, ermoglichen es, dass das Element als elektri- 
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sches Anschlusselement verwendet werden kann, beispielsweise als Mas- 
seanschlusselement bei einer Fahxzeugkarosserie. 

Das Befestigungselement 10 gemafi der vorliegenden Erfindung hat den 
besonderen Vorteil, da£> es auch mit Schutzschichten oder Lackschichten 
versehenen Blechteilen 50 verwendet werden kann und dennoch eine 
ausgezeichnete elektrische Verbindung erzeugt, und zwar im Bereich des 
Stanzloches und der Verdrehsicherungsnasen die gerade bei einer scharf- 
kantigen Ausbildung der Verdrehsicherungsnasen die Schutzbeschich- 
tung lokal durchschneiden und fur eine metallische Verbindung zum 
Blechteil 50 sorgen. Daruberhinaus wird die Schutzschicht an Stellen 
beschadigt, die innerhalb. des Formschlusses zwischen dem Blechteil 50 
und dem Befestigungselement liegen, so dafi dort eine Abdichtung vorliegt 
und Korrosion verhindert wird. Der FormschluS zwischen dem Blechteil 
und dem Befestigungselement ist so intensiv, daJS die Verbindung eine 
abgedichtete Verbindung, darstellt, die, wenn es auf eine besondere Ab- 
dichtung ankommt auch durch Anbringung eines Klebstoffs auf das Ele- 
ment oder das Blechteil unterstutzt werden kann. Durch die Vertiefuhg im 
Blechteil 50 im Bereich des Befestigungselementes wird eine ausgezeich- 
nete Verbindung mit dem Blechteil sichergestellt, so daS ein hoher Wider- 
stand gegen Auszugskrafte in beide Richtungen und ein hoher Ausknupf- 
widerstand erzeugt wird und aufierdem ein hoher Widerstand gegen 
Scherkrafte und Torsionskrafte vorliegt. Aufierdem kann das Element bei 
wechselhden dynamischen Belastungen verwendet werden und Ermu- 
dungserscheinungen bei dynamischen Belastungen sind nicht zu befurch- 
ten. 
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Die Figuren 9 bis 15 befassen sich mit einer weiteren erfindungsgemafien 
Ausfuhrung eines Befestigungselements 10, das dem Befestigungselement 
der Fig. 1 bis 8 sehr ahnlich ist. Es liegen im wesentlichen nur zwei Un- 
terschiede vor, die etwas spater naher beschrieben werden. Fur die Aus- 
fuhrungsform der Fig. 9 bis 15 sowie der weiteren Figuren werden die 
gleichen Bezugszeichen verwendet wie fur die erste Ausfuhrungsform 
gemaS Fig. 1 bis 8 und es versteht sich, dass Teile bzw. Merkmale, die das 
gleiche Bezugszeichen aufweisen, die gleiehe Funktion haben wie bei der 
ersten Ausfuhrungsform. Insofern gilt auch die bisherige Beschreibung fur 
die nachfolgenden Beispiele, es sei denn, es wird etwas Gegenteiliges 
gesagt. 



Wie erwahnt, sind bei der Ausfuhrungsform des Befestigungselements 
gemaS Fig. 9 bis 15 hauptsachlich zwei Unterschiede zu der bisherigen 
15 Ausfuhrung gemafi den Figuren 1 bis 8 festzustellen. Es handelt sich hier 
einmal urn die ringformige Anlageflache 12, die in diesem Beispiel konus- 
formig angeordnet ist und einen eingeschlossenen Konuswinkel v6n 90° 
an der. mittleren Langsachse 1 1 des Befestigungselements bildet. Die 
Verdrehsicherungsmerkmale befinden sich in diesem Beispiel ausschliefi- 
lich im Bereich der ringformigen Anlageflache 12. Das Befestigungsele- 
ment 10 der Ausfuhrung gemaJS Fig. 9 bis 15 wird genauso an einem 
Blechteil angebracht wie bei der ersten Ausfuhrungsform, nur ist die 
Matrize leicht modifiziert, urn die konusformige Auflageflache zu beruck- 
sichtigen. Weitere Angaben zu den Vorteilen und AusbUdungen des Befes- 
tigungselements mit einer konusformigen Blechanlageflache sind der PCT- 
Anmeldung PCT/EP02/04365 der vorliegenden Anmelderin zu entneh- 



men. 
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Der zweite Unterschied Hegt darin, dass die Aufnahme 80 zur Aufnahme 
der elektrischen Anschlusseinrichtung 104 in diesem Beispiel durch einen 
Vorsprung 41 gebildet ist, der von der oberen Stirnseite des Befestigungs- 
elements 10, die dem Nietabschnitt 16 abgewandt ist, wegragt. Dieser 
Vorsprung hat eine mittlere Bohrung, die koaxial zur mittleren Bohrung 
38 des hohlen Befestigungselements 10 liegt und im Durchmesser etwas 
grofier als die Bohrung 38 ist Im AuSenumriss ist der Vorsprung in die- 
sem Beispiel achteckig, d.h. oktogonal, und dient der Aufnahme einer 
elektrischen Anschlusseinrichtung 104, deren Form aus den Fig. 15 und 
16 hervorgeht. Demnach ist die elektrische Anschlusseinrichtung als 
Blechteil ausgebildet, mit einer Ausnehmung 1 10 in Form eines Durch- 
gangslochs, durch das die Schraube 106 hindurchragt und mit drei, in 
der Darstellung gemafi Fig. 15 nach unten ragenden Lappen 1 12, die 
jeweils an einer der Seitenflachen des im Aufienumriss achteckigen Vor- 
sprungs anhegen. Die Lappen 112, wie auch das Loch 110 und etwaige 
andere Formmerkmale des Blechteils 104, wie beispielsweise dessen 
Aufienumriss, sind durch einen Stanzvorgang hergesteUt, wobei die Lap- 
pen 1 12 jeweils aus Material geformt sind, das aus den Bereichen 1 14 
durch den Stanzvorgang an drei Seiten freigelegt und nach unten gebogen 
wird. In dem Beispiel gemaiS den Figuren 15 und 16 ist die elektrische 
Anschlusseinrichtung 104 als Anschlussklemme eines Gehauses 1 16 
einer elektrischen Einheit beliebiger Bauart vorgesehen. Die elektrische 
Anschlusseinrichtung 104 konnte aber genauso gut mit einem Kabelan- 
schlussbereich ausgebildet werden, an dem ein oder mehrere Kabel durch 
eine Quetschverbindung befestigt ist bzw. sind. Beispielsweise konnte der 
Bereich 118 diesem Zweck dienen. 
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Die freiliegenden Flachen des Zusammenbauteils, bestehend aus dem 
Blechteil 50 dem Befestigungselement 10 der Fig. 15 einschliefilich der 
Aufienseiten und obere Stirnseite des Vorsprungs 41 sind, wie auch bei 
den anderen Beispielen des Zusammenbauteils, mit einer Schutzbeschich- 
tung 120 beschichtet (nur stellenweise angedeutet und in Fig. 8 nicht 
eingezeichnet), dennoch ist eine hochwertige elektrische Verbindung 
zwischen der elektrischen Anschlusseinrichtung 104 und dem Blechteil 
50 vorhanden, und zwar ffihrt diese Verbindung von der elektrischen 
Anschlusseinrichtung uber den Kopf der Schraube 106, das Schaftteil der 
Schraube 106 und das von dieser Schraube geformte oder geschnittene 
Gewinde in das Befestigungselement und weiter uber das Befestigungs- 
element selbst und die Verdrehsicherungsmerkmale und die Stanzflachen 
in das Blechteil 50 hinein. Die Schutzbeschichtung an der Oberflache des 
Vorsprungs 41 verhindert also nicht, dass eine hochwertige elektrische 
Verbindung zustande kommt. 

Schliefilich wird auf die weitere erfindungsgemafie Ausfuhrungsform 
gemaJS Fig. 17 bis 19 verwiesen. Auch hier wurden, wie oben erlautert, die 
gleichen Bezugszeichen fur die gleichen Teile verwendet. 

Das Befestigungselement 10 der Fig. 17 bis 19 ist entsprechend dem 
europaischen Patent EP 0 539 793 ausgebildet, hur ist hier der Nietab- 
schnitt 16 als Stanz- und Nietabschnitt ausgebildet entsprechend der 
Beschreibung der DE 3446978 C bzw. der DE 3447006 C. 

Auf der freien Stirnseite des Befestigungselements 10 der Figuren 17 bis 
19, d.h. die Stirnseite, die dem Stanz- und Nietabschnitt 16 abgewandt 
ist, befindet sich eine Aufnahme 80 fur eine elektrische Anschlusseinrich- 
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tung, die entsprechend der Aufnahme 80 der AusfQhrung gemaJS Fig. 9 bis 
15 ausgebildet ist und daher einen im AuSenumriss achteckigen Vor- 
sprung 41 aufweist. Naturlich konnte auch das Befestigungselement 10 in 
diesem Beispiel auch mit zwei Lappen entsprechend den Lappen 40 der 
5 Ausfuhrungsform gemafi Fig. 1 bis 8 versehen werden. 

Die vorliegende Erfmdung ist nicht beschrankt auf die Befestigungsele- 
mente, die in den Figuren gezeigt sind, sondern jedes hohle Befestigungs- 
element, das an einem Blechteil mit einer ausreichend hohen Verdrehsi- 
0 cherheit und Ausknupfsicherheit angebracht werden kann, kann durch 
das Vorsehen einer entsprechenden Aufnahme fur eine elektrische An- 
schlusseinrichtung erfindungsgemafi eingesetzt werden. 

Die hier beschriebenen Befestigungselemente konnen zum Beispiel aus 
5 alien Materialmen hergesteUt werden, die die Festigkeitsklasse 5.6 oder 
hoher erreichen. Solche Metallwerkstoffe sind ublicherweise Kohlenstoff- 
stahle mit 0, 15 bis 0,55 % Kohlenstoffgehalt. 

Bei alien Ausfuhrungsformen konnen auch als Beispiel fur den Werkstoff 
der Befestigungselemente aUe Materialien genannt werden, die im Rahmen 
der Kaltverformung die Festigkeitswerte der Klasse 8 gemalS Isostandard 
erreichen, beispielsweise eine 35B2-Legierung gemaS DIN 1654. Die so 
gebildeten Befestigungselemente eigenen sich u.a. fur alle handelsubh- 
chen Stahlwerkstoffe fur ziehfahige BlechteHe wie auch fur Aluminium 
oder dessen Legierungen. Auch konnen Aluminiumlegierungen, insbeson- 
dere solche mit hoher Festigkeit, fur die Befestigungselemente benutzt 
werden, z.B. AlMg5. Auch kommen Befestigungselemente aus hoherfesten 
Magnesiumlegierungen wie bspw. AM50 in Frage. 
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Zusammenfassung 

Ein Verfahren zur Erzeugung einer elektrisch leitenden Verbindung zwi- 
schen einer, eine Ausnehmung aufweisenden elektrischen Anschlussein- 
richtung wie ein Kabelschuh und einem Blechteil, bei dem ein hohles 
Befestigungselement mit dem Blechteil verdrehfest vernietet wird und 
hierdurch eine elektrisch leitende Verbindung zwischen Befestigungsele- 
ment und Blechteil erzeugt wird und das so hergestellte Zusammenbauteil 
anschliefiend mit einer elektrisch nicht leitenden oder schlecht leitenden 
Schutzbeschichtung, wie beispielsweise eine Lackschicht oder eine Pul- 
verbeschichtung, versehen wird, zeichnet sich dadurch aus, dass im 
Bereich der Stirnseite des Befestigungselements, an dem die elektrische 
Anschlusseinrichtung angebracht wird, eine Aufnahme fur die elektrische 
Anschlusseinrichtung ausgebUdet wird, die eine Verdrehung der An- 
schlusseinrichtung gegenuber dem Befestigungselement bzw. dem Blech- 
teil verhindert und dass eine Gewinde formende oder schneidende 
Schraube durch die Ausnehmung der elektrischen Anschlusseinrichtung 
und in das hohle Befestigungselement eingeschraubt wird und dort durch 
die Einschraubbewegung ein Gewinde formt bzw. schneidet. Ein entspre- 
chendes Befestigungselement und ein entsprechend hergestelltes Zusam- 
menbauteil werden ebenfalls beschrieben und beansprucht. 
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Patentanspruche 

Veifahren zur Erzeugung einer elektrisch leitenden Verbindung 
zwischen einer, eine Ausnehmung (110) aufweisenden elektrischen 
Anschlusseinrichtung (104) wie ein Kabelschuh und einem Blechteil 
(50), bei dem ein hohles Befestigungselement (10) mit dem Blechteil 
verdrehfest vernietet wird und hierdurch eine elektrisch leitende 
Verbindung zwischen Befestigungselement und Blechteil erzeugt 
wird und das so hergestellte Zusammenbauteil anschlieSend mit ei- 
ner elektrisch nicht leitenden oder schlecht leitenden Schutzbe- 
schichtung (120), wie beispielsweise eine Lackschicht oder eine Pul- 
verbeschichtung, versehen wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass im Bereich der Stirnseite (80) des Befestigungselements, an der 
die elektrische Anschlusseinrichtung (104) angebracht wird, eine 
Aumahme (80) fur die elektrische Anschlusseinrichtung (104) aus- 
gebildet wird, die eine Verdrehung der Anschlusseinrichtung gegen- 
Uber dem Befestigungselement (10) bzw. dem Blechteil (50) verhin- 
dert und dass eine Gewinde formende oder schneidende Schraube 
(106) durch die Ausnehmung. (110) der elektrischen Anschlussein- 
richtung und in das hohle Befestigungselement (10) eingeschraubt 
wird und dort durch die Einschraubbewegung ein Gewinde formt 
bzw. schneidet. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadxjxch gekennzeichnet, 
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dass das Befestigungselement (10) ausknupfsicher am Blechteil (50) 
angebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Befestigungselement (10) selbststanzend an das Blechteil 
angebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Aufnahme (82) durch mindestens einen, tiber die Stirnseite 
des Befestigungselements hinausragenden Vorsprung (40, 41) gebil- 
det ist. 

Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Befestigungselement mit zwei Vorsprungen (40) ausgefuhrt 
wird, die durch zwei, voneinander einen Abstand aufweisende Lap- 
pen gebildet sind, die seitlich der Bohrung (38) des hohlen Befesti- 
gungselements (10) angeordnet sind. 

Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Vorsprung (41) urn die Bohrung (38) des hohlen Befesti- 
gungselements (10) herum angeordnet und im Aufcenumriss poly- 
gonal ausgefuhrt wird. 



7. 



Verfahren nach Anspruch 5., 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass der Vorsprung (41) im AuiSenumriss dreieckig, quadratisch, 
hexagonal oder oktogonal ausgefuhrt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Aufhahme (80) durch eine Vertiefung in der Stirnseite des 
Befestigungselements gebildet ist, die in eine oder mehrere, sich ra 
dial erstreckende Nuten ubergeht. 



9. Hohles Befestigungselement zur elektrisch leitfahigen Anbringung 
einer elektrischen Anschlusseinrichtung (104), wie ein Kabelschuh, 
an ein Blechteil, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das hohle Befestigungselement (10) einen Kopfteil (14) und 
einen Nietabschnitt (16) aufweist, wobei der Nietabschnitt (16) tiber 
eine Anlageflache (12) fur das Blechteil in den Kopfteil (14) ubergeht 
und Verdrehsicherungsmerkmale (30) an der Anlageflache und/oder 
am Nietabschnitt (16) vorgesehen sind, wobei das hohle Befesti- 
gungselement eine Bohrung bspw. eine glatte Zylinderbohrung (38) 
aufweist an einer SteUe, an der ein Gewiride durch Eindrehen einer 
Gewinde schne'idenden oder formenden Schraube (106) auszubilden 
ist, und dass an der dem Nietabschnitt (16) abgewandten Stirnseite 
des Kopfteils (14) eine Aufnahme (80) fur die verdrehsichere Anbrin- 
gung der elektrischen Anschlusseinrichtung (104) an das Befesti- 
gungselement vorgesehen ist. 



10. Befestigungselement nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Aufnahme (80) durch mindestens einen tiber die Stirnseite 
des Befestigungselements hinausragenden Vorsprung (40; 41) gebil- 
det ist. 

1 1 . Befestigungselement nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Befestigungselement (10) mit zwei Vorsprungen ausgefuhrt 
wird, die durch zwei, voneinander einen Abstand aufweisende Lap- 
pen gebildet sind, die seitlich der Bohrung (38) des hohlen Befesti- 
gungselements angeordnet sind. 

12. Befestigungselement nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Vorsprung (41) urn die Bohrung des hohlen Befestigungs- 
elements herum angeordnet und mim Aufienumriss polygonal aus- 
gefuhrt wird. 

13. Befestigungselement nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Vorsprung (41) im Aufienumriss dreieckig, quadratisch, 
hexagonal oder oktogonal ausgefuhrt wird. 

14. Befestigungselement nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Aufnahme (80) durch eine Vertiefung in der Stirnseite des 
Befestigungselements gebildet ist, die in eine oder mehrere sich ra- 
dial erstreckende Nuten ubergeht. 

15. Befestigungselement nach einem der vorhergehenden Anspruche 9 
bis 14, 



dadurch gekennzeich.net, 

dass ein rohrformiger Fuhrungsabschnitt (18) konzentrisch zum 
rohrformigen Nietabschnitt (16) und radial innerhalb diesem ange- 
ordnet ist, wobei zwischen dem Fuhrungsabschnitt (18) und dem 
Nietabschnitt (16) ein Ringspalt (20) vorgesehen ist und der Fuh- 
rungsabschnitt uber das freie Ende des Nietabschnittes hinausragt. 

Befestigungselement nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das freie Ende der Wandung des ringformigen Nietabschnitts 
(16) in einer axialen Schnittebene gesehen sowohl auf der radial au- 
iSeren Seite (24) als auch auf der radial inneren Seite (26) gerundet 
ist und beispielsweise eine halbkreisformige oder pfeilspitzartige 
Form aufweist. 

Befestigungselement nach Anspruch 15 oder 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ringspalt (20) eine radiale Abmessung im Bereich zwischen 
0 mm und etwa 3 mm aufweist. 

Befestigungselement nach einem der vorhergehenden Anspruche 15 
bis 17, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ringspalt (20) in einem axialem Abstand (a) vor der ring- 
formigen Auflageflache (12) auf der Nietabschnittsseite der ringfor- 
migen Auflageflache (12) zu Ende geht. 

Befestigungselement nach einem der vorhergehenden Anspruche 15 
bis 18, 

dadurch gekennzeichnet, 
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dass der Fuhrungsabschnitt (18) als Stanzabschnitt ausgebildet ist 
und eine ringformige Schneidkante (28) an seinem der Auflageflache 
(12) abgewandten Stirnende aufweist. 

20. Befestigungselement nach einem der vorhergehenden Anspriiohe 15 
bis 19, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass Verdrehsicherungsmerkmale (30) im Bereich der ringforrnigen 
Auflageflache (12) und/oder am Nietabschnitt (16) und/oder an der 
Mantelflache des Kopfteils (14) benachbart zur Auflageflache ( 12) 
angeordnet sind. 

21. Befestigungselement nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsmerkmale (30) durch Nasen oder durch 
rillenformige Vertiefungen gebildet sind. 

22. Befestigungselement nach Anspruch 21, bei der Verdrehsiche- 
rungsnasen (30) vorgesehen sind und diese erhaben an der Aiaflage- 
flache (12) und am'Nietabschnitt (16) im Bereich des Crberganges 
von der Auflageflache in den Nietabschnitt vorliegen. 

23. Befestigungselement nach Anspruch 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

. dass sich die Verdrehsicherungsnasen (30) in radialer Richtung an 
der Auflageflache (12) und in axialer Richtung am Nietabschnitt (16) 
erstrecken. 

24. Befestigungselement nach einem der Anspruche 9 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Verdrehsicherungsnasen eine aUgemein gerundete Form 
aufweisen oder mit Seitenflanken (32) versehen sind, die in in 
Langsrichtung des Elementes sich erstreckenden Ebenen liegen. 

25. Befestigungselement nach einem der Anspruche 15 bis 24, 
dadurch gekennzeich n e t, 

dass das hohle Befestigungselement einen hohLzylindrischen Be- 
reich (38) aufweist, wo die Gewinde formende oder schneidende 
Schraube einen Gewindezylinder formt bzw. schneidet, der entweder 
im Kopfteil (14) oder im Fuhxungsabschnitt (18) oder zumindest 
teilweise im Kopfteil (14) und im F^ohrungsabschnitt (18) vorgesehen 
ist. 

26. Befestigungselement nach den Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Gewindezylinder in axialer Richtung in etwa dort zu Ende 
geht, wo der ringformige Spalt (20) vor der ringformigen Auflagefla- 
che (18) endet. 

27. Befestigungselement nach Anspruch 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Vorsprung durch mindestens einen Lappen gebildet ist und 
dass der oder jeder Lappen (40) eine Flanke aufweist, die bei An- 
bringung eines Kabelschuhs eine Drehung desselben urn die Langs- 
achse (11) des Funktionselementes (10) verhindert. 

28. Befestigungselement nach Anspruch 11 oder 27, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an der Stelle des oder jedes Lappens (40) die Mantelflache des 
Kopfteils (14) eine entsprechende Vertiefung (42) aufweist, die bei • 
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der Anbringung des Funktionselements an ein Blechteil (50) als 
Verdrehsicherung dient. 

29. Befestigungselement nach einem der vorhergehenden Anspruche 9 
bis 14, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass es sich bei dem Nietabschnitt um einen Stanz- und Nietab- 
schnitt handelt, wobei beispielsweise der Kopfteil und der Stanz- 
und Nietabschnitt so ausgebildet sind, wie beim RSF-Element der 
Fa. Proffl-Verbindungstechnik GmbH 8b Co. KG oder in der deut- 
schen Patentschrift 3446978 oder 3447006 beschrieben. 

30. Zusammenbauteil bestehend aus einem Blechteil (50) und einem an 
diesem uber eine Nietverbindung angebrachten hohien Befesti- 
gungselement (10), wobei das Befestigungselement mittels Verdreh- 
sicherungsmerkmalen (30) verdrehsicher am Blechteil befestigt ist 
und das Befestigungselement und das Blechteil gemeinsam mit ei- 
ner elektrisch nicht leitenden oder schlecht leitenden Schutzbe- 
schichtimg (120) beschichtet sind und ein elektrisch leitender Pfad 
zwischen dem Befestigungselement und dem Blechteil im Bereich 
der Nietverbindung und /oder den Verdrehsicherungsmerkmalen 
vorgesehen ist, 

. .dadurch gekennzeichnet, 
dass das Befestigungselement eine glatte Zylinderbohrung (38) zur 
Aufnahme einer Gewinde formenden oder schneidenden Schraube 
aufweist und dass an der der Nietverbindung abgewandten Stirnsei- 
te des Befestigungselements dieses eine Aufnahme (80) fur die ver- 
drehsichere Anbringung der elektrischen Anschlusseinrichtung 
(104) aufweist. 
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31. Zusammenbauteil nach Anspruch 30, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Gewinde schneidende oder formende Schraube (106) in 
das hohle Befestigungselement (10) eingeschraubt ist und die elekt- 
rische Anschlusseiiirichtung verdrehsicher an das Befestigungsele- 
ment (10) halt. 

32. Zusammenbauteil nach Anspruch 30 oder 31, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Aufnahme (80) durch mindestens einen, uber die Stirnseite 
des Befestigungselements hinausragenden Vorsprung (40; 41) gebil- 
det ist. 

33. Zusammenbauteil nach Anspruch 32, 
dadurch gekennzeichnet, ■ 

dass das Befestigungselement mit zwei Vorsprungen (40) ausgefuhrt 
wird, die durch zwei, voneinander einen Abstand aufweisende Lap- 
- pen gebildet sind, die seitlich des Loches (38) des hohlen Befesti- 
gungselements angeordnet sind. 

34. Zusammenbauteil nach Anspruch 32, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Vorsprung (41) urn die Bohrung (38) des hohlen Befesti- 
gungselements (10) herum angeordnet und im Au&enumriss poly- 
gonal ausgefuhrt wird. . 

35. Befestigungselement nach Anspruch 34, 
dadurch gekennzeichnet, 

"dass der Vorsprung (41) im Querschnitt dreieckig, quadratisch, 
hexagonal oder oktogonal ausgefuhrt wird. 
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Befestigungselement nach Anspruch 31 oder 32, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Aufnahme (80) durch eine Vertiefung in der Stirnseite des 
Befestigungselements gebildet ist, die in eine oder mehrere, sich ra- 
dial erstreckende Nuten ubergeht. 
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